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elnes Rohrpaares 

) Dia Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur orbrtalen 
Fuhrung und zum Antrieb eines SchweiSwerkzeuges beim 
SchwaiGen der Enden eines Rohrpaares. Insbesondere zur 
Herstellung einer Verblndung zwischen einem Rohrende 
ainerseits und einem DIN-Flansch oder einem Milchrohrver- 
schraubungstell oder einar Bordscheibe andererseits, mit 
einer Fuhrungsbahn fur sine Vorrichtung zur Fuhrung und 
zum Antrieb eines SchweiSwerkzeuges und mit einer Halte- 
und Hdhenverstellvorrichtung fOr das SchweiSwarkzeug, 
wobei die Quaittat der Naht dadurch gestelgert werden soli, 
daS die Fuhrung des SchweiSwerkzeuges gegenuber be- 
kannten Fuhrungen zum einen absolut kreisformig erfolgt 
und zum anderen in bezug auf Koaxialltat und Zentrizitat 
zwischen Rohrachse und Drehachse der SchweiSwerkzeug- 
bewegung verbessert wird. Dies wtrd dadurch erreicht daS 
die Fuhrungsbahn (F) als Mantelflache eines rotationssym- 
metrischon Drehkorpers ausgebildet ist. die mittelbar oder. 
unmittelbar an einer Spannvorrichtung (3) zum gegenseitl- 
gon Ausrichten und Spannen der Enden des Rohrpaares (la, 
2a) angeordnet und koaxial zu deren Achse ausgertchtat ist. 
daS auf der Fuhrungsbahn (F) ein getriabenes Red (5h) eines 
formschlQssig arbeitenden Getriabes (5f; 5h) drehbar und 
koaxial zu dieser gelagert ist. und daS mit dam Rad (5h) die 
Halte- und Hohenverstellvorrichtung (8) fur das SchweiS- 
werkzeug (7) starr verbunden ist (Figur 1). 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur orbitalen 
Fiihrung und zum Antrieb eines SchweiBbrenners beim 
SchweiBen der Enden eines Rohrpaares, insbesondere 
zur Herstellung einer Verbindung zwischen einem 
Rohrende einerseits und einem DIN-Flansch oder ei- 
nem Milchrohrverschraubungsteil oder einer Bord- 
scheibe andererseits nach dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1. 

Eine Vorrichtung der einleitend gekennzeichneten 
Gattung ist beispielsweise aus der Druckschrift 
G 85 02 277.2 bekannt Bei dieser Vorrichtung erfolgt 
die orbitale Fuhrung des SchweiBwerkzeuges auf einem 
Rohrende. Zu diesem Zwecke ist die Vorrichtung teilbar 
ausgefuhrt, wobei nach dem innenseitigen gegenseiti- 
gen Ausrichten und Spannen der Enden des Rohrpaares 
die uber zwei feste Rollen und eine dritte schwenkbare 
RoUe gefuhrte Fuhrungsvorrichtung um das jeweilige 
Rohrende herumgeklappt und geschlossen wird. Es liegi 
auf der Hand, daB die Brennerfiihrung und damit die 
Qualitat der Naht vom Zustand der jeweiligen FUh- 
rungsbahn, der Umfangsflache des in Frage kommen- 
den Rohrendes, entscheidend abhangig ist Die Elektro- 
denbahn des SchweiBbrenners wird in jedem Falie ein 
getreues Abbild der auBeren Kontur des der Fuhrung 
dienenden Rohrendes sein. Eine gegebenenfalls beim 
Rohr vorliegende Ovalitat wird sich auch in der Bahn 
des SchweiBwerkzeuges abbilden. Dariiber hinaus, 
ubertragen sich Unrundheiten der FiihrungsroUen und 
Fugespieie in der Rolienlagerung in unkontroUierbarer 
und zufailiger Weise der Formabweichung des Rohres. 
wodurch die SchweiBnahtqualitat zusStziich negativ be- 
einfluflt wird, da bekanntlich die Nahtausbildung, insbe- 
sondere in ihrem Wurzelbereich, auBerordentJich emp- 
findlich auf Abstandsanderungen zwischen Elektrode 
und den zu verbindenden Rohrenden reagiert 

Man hai versucht, rumindest der Ovalitat der mitein- 
ander zu verbindenden Rohrenden durch Ausbiidung 
von Spannvorrichtungen mil geeigneten Spannkorpern 
entgegenzuwirken (G 8507558^) oder die Ovalitat er- 
folgreich zu beseitigen (G 90 05 8933). Aber selbst die 
voilstandige Beseitigung der Ovalitat der miteinander 
zu verbindenden Rohrenden und deren koaxiales Aus- 
richten zueinander kann nicht befriedigen, solange die 
Rohroberflache als Fuhrungsbahn dient und die be- 
kannten Fuhrungsmittel (geteilte Vorrichtung mit Fuh- 
rungsrolien) zur Anwendung kommen. Insbesondere die 
Anforderungen bei molchbaren Rohrleitungen und de- 
ren Verbindungselementen stellen derart hohe Anfor- 
derungen an die Auspragung der SchweiBnaht in ihrem 
Wurzelbereich, daB diese Anforderungen durch die be- 
kannten Orbitalfuhrimgen des SchweiBwerkzeuges 
nicht zu erfullen sind und, ailenf alls durch kostspielige 
mechanische Nacharbeit, wo diese toleriert wird und 
technisch durchfuhrbar ist, im nachhinein erfiillt werden 
konnen. Bei der aus der G 90 058933 bekannten Vor- 
richtung wird zwar eine an den Rohrenden ggf. vorlie- 
gende Ovalitat weitestgehend beseitigt, jedoch konnen 
bei dieser Vorrichtung nur gerade Rohre geschweiQt 
werden, da sich das Rohr um seine Achse dreht und das 
SchweiBwerkzeug stillsteht 

Ziel der voriiegenden Erfindung ist es, die Qualitat 
der SchweiBnaht dadurch zu steigern, daB die Fuhrung 
des SchweiBwerkzeuges gegenuber bekannten Fiihrun- 
gen zum einen absolut kreisformig erfolgt und und zum 
anderen in Bezug auf Koaxialitat und Zentriziiat zwi- 
schen Rohrachse und Drehachse der SchweiBwerk- 



zeugbe^egung verbessert wird. 

Dieses Ziel wfrd durch Anwendung der Kennzeichen- 
merkmale des Anspruchs 1 gelost. Vorteilhafter Ausge- 
staltungen der vorgeschlagenen Vorrichtung sind Ge- 
5 genstandder Unteranspruche. 

Die Ausbiidung der Fiihrungsflache in Form einer 
Mantelflache eines rotationssymmetrischen Drehkor- 
pers macht das Ergebnis der Fuhrung des SchweiBwerk- 
zeuges weitestgehend unabhangig von der jeweiligen 
10 Formgestalt der jeweils zu verbindenden Rohrenden. 
Der rotationssymmetrische Drehkorper, beispielsweise 
in Form eines Zylinders oder eines Kegels, kann sehr 
genau hergestellt und ebenso prazise mit seiner Symme- 
trieachse koaxial zur Rohrachse ausgerichtet werden, 
15 da die vorzugsweise zur Anwendung kommende Spann- 
vorrichtung gemaB Druckschrift G 90 05 893.3 einer- 
seits die Ovalitat der Rohrenden beim Aufspannen be- 
seitigt und andererseits die Achse der Rohrenden ko- 
axial zueinander ausrichtet Der Antrieb der Halte- und 
20 Hohenverstellvorrichtung fur das SchweiBwerkzeug 
wird dadurch sichergesteilt, daB auf der koaxial und 
zentrisch ausgerichteten Fuhrungsbahn ein getriebenes 
Rad eines formschlussig arbeitenden Getriebes drehbar 
und koaxial ziu* Fuhrungsbahn gelagert ist und daB das 
25 getriebene Rad mit der Halte- und Hohenverstellvor- 
richtung fur das SchweiBwerkzeug starr verbunden isL 
Samtiiche an der Fuhrung und koaxialen Ausrichtung 
der SchweiBwerkzeugbewegung beteiligten Fuhrungs- 
und PaBfiachen sind sehr exakt und mit hochster Ge- 
30 nauigkeit herstellbare Drehflachen, so daB die Rund- 
laufgenauigkeit der SchweiBwerkzeugbewegung allein 
durch die Genauigkeit der Herstellung der Vorrichtung 
gemaB der Erfindung bestimmt wird 
GemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung der Vor- 
35 richtung gemaB der Erfindung, erfolgt die Lagerung des 
getriebenen Rades auf der Fuhrungsflache entweder 
durch Walzlagerung oder durch Gleitlagerung. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Vorrich- 
tung gemaB der Erfindimg sieht die Ausbiidung der Fiih- 
40 rungsbahn in einer ringformigen Ausnehmung eines 
Gehauses der Vorrichtung zur orbitalen Fuhrung und 
zum Antrieb des SchweiBwerkzeuges vor, wobei die 
Lagerung des getriebenen Rades fiber eine Walzlage- 
rung erfolgt und ein das getriebene Rad treibendes Rad 
45 im Gehause angeordnet und dort gelagert ist Dabei 
weist das Gehause eine zentrische Gehausebohrung auf, 
die koaxial zur Achse der Fuhrungsbahn ausgerichtet ist 
und die ein Spannergehause der Spannvorrichtung ko- 
axial aufnimmt. GemaB einer ersten altemativen Aus- 
50 fiihrungsform wird die Fuhrungsbahn in der Ausneh- 
mung durch eine auBere Mantelflache erzeugt wobei 
die Mantelflache von ihrer Symmetrieachse weg weist 
und das getriebene Rad, beispielsweise als auBenver- 
zahnter, ungeteilter Zahnkranz, ausgefuhrt und auf der 
55 vorgenannten auBeren Mantelflache gefuhrt und gela- 
gert ist 

In einer zweiten altemativen Ausfuhrungsform wird 
die Fuhrungsbahn durch eine in der Ausnehmung gebii- 
dete innere Mantelflache, beispielsweise die Mantelfla- 
60 che einer zylindrischen oder kegelformigen Bohrung, 
erzeugt, wobei das getriebene Rad, beispielsweise in 
Form eines innenverzahnten, ungeteilten Hohlrades, 
ausgefuhrt und auf der vorgenannten Fuhrungsbahn ge- 
fuhrt und gelagert ist 
65 Die beiden vorgenannten altemativen Ausfuhrungs- 
formen sind, kinematisch gesehen. gleichwertig, jedoch 
diirfte das auBenverzahnte Zahnrad Kostenvorteile ge- 
genuber dem innenverzahnten Hohlrad aufweisen. Die 
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Ausbildung des getriebenen Rades als ungeteilter Zahn- 
kranz bzw. ais ungeteikes Hohlrad, verbessert die 
Rundlaufgenauigkeit; gleichwohl sind auch in KreisDo- 
genabschnitte aufgeteilte Ausfiihrungen mogiicn, die 
mil der erforderiichen Genauigkeit zu fugeti und mitem- 
ander zu verbinden sind. 

Die Kosten fur die Bereitstellung der Vornchtung 
gemaB der Erfindang werden erhebiich reduzieri, wenn. 
wie dies eine wehere vorteiihafte Ausgestaltung der 
vorgeschlagenen Vorrichtung vorsiehl, erne fur alle 
Nennweiten eines Rohmennweitenbereichs, insbeson- 
dere fiir den Bereich DN 25 bis DN 100, gleiche zentn- 
sche Gehausebohrung in einem den Rohrnennweiten- 
bereich abdeckenden gleichen Gehause vorgesehen ist. 
Diese Reduziening der fur einen Rohmennweitenbe- 
reich erforderiichen Anzahl der Vorrichtungen auf eine 
einzige Vorrichtung gelingt dadurch, daB die radiale An- 
passung der zentrischen Gehausebohrung an die ver- 
schiedenen AuBendurchmesser der Spannergehause im 
abzudeckenden Rohrnennweitenbereich jeweils durch 
ein Zwischenstuck erfolgt. 

Die Vorrichtung gemSB der. Erfindung vereinfacht 
sich weiterhin dadurch, wie dies eine andere vorteOhafte 
Ausgestaltung der vorgeschlagenen Vorrichtung vor- 
sieht, daB die axiale FestJegung des dem Gehause^ be- 
nachbarten Rohrendes in Verbindung mit dem jeweilige 
Rohrverbindungsteii (DIN-Flansch oder Milchrohryer- 
schraubungsteil oder Bordscheibe an einem kreisring- 
formigen Anschlag erfolgt, der gleichzeitig als Zwi- 
schenstuck fur die vorgenannte radiale Anpassung fun- 
giert und der innenseits in einer zentrischen Bohrung 
das Spannergehause koaxial aufnimmt und der auBen- 
seits das Gehause uber dessen Gehausebohrung koaxial 
zentriert 

SchlieBlich wird der Aufwand zur Bereitstellung einer 
rohrnennweitenbestimmenden Anzahl verschiedener 
Anschlage dadurch reduziert, daB, nach einer weiteren 
vorteOhaften Ausgestaltung der vorgeschlagenen Vor- 
richtung gemaB der Erfmdung, die radiale Anpassung 
der zentrischen Bohrung des Anschiages an die ver* 
schiedenen AuBendurchmesser der Spannergehause im 
abzudeckenden Rohrnennweitenbereich jeweils durch 
eine Distanzbuchse erfolgt. 

Um eine zeitsparende Aufnahme oder Entnahme des 
Rohrpaares in die bTw, aus der Vorrichtung zu ermogii- 
chen und dabei eine reproduzierbare SchweiBposition 
sicherzustelien, sieht eine weitere Ausgestaltung der 
Vorrichtung gemlB der Emndung von daB das 
SchweiBwerkzeug an der Halte- und Hohenverstellvor- 
richtung in seiner jeweiligen SchweiBposition vorein- 
stellbar und dafi es, in einer Ebene senkrecht zur Rohr- 
achse. (iber eine Schwenkanordnung im Zusanrunenwir- 
ken mit der Halte- und Hohenverstelivorrichtung aus 
dieser SchweiBposition aus- und in diese einschwenkbar 
ist. Nach einer anderen Ausgestaltung der Vorrichtung 
gemaB der Erfindung fmdet das SchweiBwerkzeug in 
einer Halterung Aufnahme, wobei letztere mittels einer 
Verstelleinrichtung an der Schwenkanordnung in Rich- 
tung der Rohrachse verstellbar angeordnet ist Diese 
Vorkehrung erlaubt in Greozen ein axiales Justieren des 
SchweiSwerkzeuges in eine jeweils neue SchweiBposi- 
tion. wenn sich beispielsweise die Lage der Schweiflnaht 
durch Anderung der axialen Abmessungen des an- 
schlagseitigen Rohres, eines DIN-Flansches, eines 
Milchrohrverschraubungsteiles oder einer Bordscheibe 
verschiebt. 

Ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel der vorliegen- 
den Erfmdung ist in der Zeichnung dargestellt und wird 



im folgenden kurz erliiutert. Es zeigen 

Fig. 1 einen 'Mittelschnitt durch eine Vorrichtung ge- 
m^B der Erfindung, bei der ein Rohrende mit dem Rohr- 
stutzen eines DIN-Flansches verschweiBt wird und das 
5 getriebene Rad als innengelagerter und gefuhrter unge- 
teilter Zahnkranz ausgebiidet ist; 

Fig. 2 in vergroBerter Darstellung einen Mittelschnitt 
durch die Vorrichtung gemaB 1 im Bereich des antrei- 
benden Zahnrades und 

10 Fig. 3 ebenfalls in vergroBerter Darstellung einen 
Mittelschnitt durch die vorgeschiagene Vorrichtung ge- 
maB Fig. 1 im Bereich der Halte- und Hohenverstelivor- 
richtung fiir das SchweiBwerkzeug. 
Ein Rohrende la eines Rohres 1 imd ein als An- 

15 schweiBstutzen ausgebildetes Rohrende 2a eines DIN- 
Flansches 2 (Flansch hier nur schematisch dargestellt) 
werden jeweils durch einen Spannerkopf 3a bzw. 3b 
einer Spannvorrichtung 3 gespannt und gegenseitig aus- 
gerichtet (Fig. 1). Dabei wird eine gegebenenfalls vor- 

20 liegende Ovaiitat der Rohrenden la, 2a beidseitig und es 
werden die Achsen der Rohrenden la, 2a koaxial zuein- 
ander und zur Achse der Spannvorrichtung 3 ausgerich- 
teL Die Spannvorrichtung 3 setzt sich im AnscWuB an 
den Spannerkopf 3a, 3b in einem Spannergehause 3c mit 

25 dem AuBendurchmesser d3 fort Auf dem Spannerge- 
hause 3c ist ein Anschlag 4 oder ein Zwischenstack 4* 
angeordnet, der bzw. das innenseits in einer zentrischen 
Bohrung 4a das Spannergehause 3c koaxial aufninmit 
und auBenseits uber einen RezeB 4b mit Durchmesser 

30 d5 ein Gehause 5a der Vorrichtung 5 zur orbitalen Fiih- 
rung und zum Antrieb des SchweiBwerkzeuges 7 uber 
dessen Gehausebohrung 5b koaxial zentriert Der An- 
schlag 4 weist flanschseitig eine Anschlagflache 4c auf. 
an dem die axiale Festlegung des Flansches 2 vor dessen 

35 Aufspannen auf dem Spannerkopf 3b vorgenommen 
wird. Mit emem in dem GehSuse 5a und drehbar gegen- 
iiber diesem gelagerten Zahnkranz 5h ist mittelbar eine 
Hake- und Hohenverstelivorrichtung 6 fur das 
SchweiBwerkzeug 7 starr verbunden. Der Zahnkranz 5h 

40 wird uber ein Ritzel 5f angetrieben. Der Durchmesser 
DN kennzeichnet die Rohmennweite der miteinander 
zu verschweiBenden Anordnung. Mit F ist die Fuh- 
ruiigsbahn der Vorrichtung gemaB der Erfmdung ge- 
kennzeichnet Eine Schwenkanordnung 8, die im einzel- 

45 nen nicht dargestellt ist, dient dem Ausschwenken des 
SchweiBwerkzeuges 7 aus einer voreingestellten Posi- 
tion und dem Einschwenken in diese Position. 

Einzelheiten der Vorrichtung 5 zur orbitalen Fuhrung 
und zum Antrieb des SchweiBwerkzeuges 7 sind aus 

50 Fig. 2 ersichtlich. Das Gehause 5a weist an seiner dem 
Flansch 2 zugewandten Stimseite eine ringformige Aus- 
nehmung 5c auf, die radial innenseits von einer zylindri- 
schen Mantelflache 5e begrenzt wird. Letztere bildet die 
Fuhrungsbahn F fur das getriebene Rad 5h, einen au- 

55 Benverzahnten, ungeteilten Zahnkranz. Zum Zwecke 
der Lagerung dieses Zahnkranzes 5h ist ein Walzlager 
5g vorgesehen, dessen Innenring auf der Fuhrungsbahn 
F angeordnet und in axiaier Richtung zwischen einem 
stirnseirigen, nicht niher bezeichneten Vorsprung des 

60 Gehauses 5a und einer Scheibe 51 festgelegt ist Der 
AuSenring des Walzlagers 5g findet in einer nicht naher 
bezeichneten Bohrung des Zahnkranzes 5h Aufnahme. 
wobei seine axiale Festlegung zwischen einem ebenfalls 
nicht naher bezeichneten radialen Vorsprung am Zahn- 

65 kranz 5h und dem stirnseitigen Teil einer Haube 5n 
erfolgt Letztere ist uber ihren stirnseitigen Teil mit dem 
Zahnkranz 5h verschraubt Das Walzlager 5g ist derart 
beschaffen, daB es zumindest eine axiale Verschiebung 
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seines Aufienringes und damit des Zahnkranzes 5h in 
Richtung des Flansches 2 verhindert In entgegenge- 
setzter axialer Richtung kommi der Zahnkranz 5h mit 
seiner in Frage kommenden Stirnflache. die eine nicht 
naher bezeichnete Ausnehmung aufweist, an einer 5 
Stirnflache 5d im Gehause 5a zur Aniage. Der Zahn- 
kranz 5h ist mit einem treibenden Rad 5f, einem Zahnrit- 
zei, im Eingriff. welches auf einer Antriebswelle 5i eines 
fur die Umlaufbewegung des SchweiBwerkzeuges 7 
vorgesehenen Antriebes 5k befestigt ist Die Haube 5n 10 
ist, ausgehend von ihrem stimseitigen Teil, zur Urn- 
fangsflache des Gehauses 5a herumgefiihrt und gegen 
diese mit einer umlaufenden Dichtiing 5ra abgedichtet. 
Dadurch ist die ringformige Ausnehmung 5c gegeniiber 
der Umgebung der Vorrichtung 5 hinreichend abge- 15 
dichtet, so daB ein Eindringen von Schmutz in den Be- 
reich der Verzahnung und/oder der Lagerung sicher 
vermieden wird Die ubrigen in Fig. 2 angegebenen Be- 
zugszeichen und die zugeordneten Teile wurden bereits 
in Fig. 1 erlautert. 20 

Auf eine Erlauterung der in der Beschreibung zu den 
Fig- 1 und 2 bereits angezogenen Bezugszeichen wird in 
Fig- 3 verzichtet Die Halte- und Hohenversteilvorrich- 
tung 6 fur das Schweiflwerkzeug 7 ist uber einen Trag- 
arm 6a an der Haube 5n starr befestigt Der Tragarm 6a 25 
dient seinerseits der Befestigung eines zweiten Antrie- 
bes 6e fur die radiale Verstelibewegung des SchweiB- 
werkzeuges 7. Diese Verstelibewegung wird beispiels- 
weise uber ein zweites Ritzel 6c vorgenommen, welches 
in eine Zahnstange 6b eingreift, die wiederum auf dem 30 
Tragarm 6a radial verschieblich gefuhrt ist und ihre Ver- 
stelibewegung auf eine Halterung 6d tibertragt 

Wahrend das SchweiBwerkzeug 7 an der Halle- und 
Hdhenverstellung 6 in radialer Richtung in seiner jewei- 
ligen SchweiBposition voreinstellbar ist, kann seine 35 
axiale Justierung mitt els einer Verstelleinrichtung 8a 
vorgenommen werden. Diese greift einerseits an einer 
Halterung 8b an, in der das SchweiBwerkzeug 7 Aufnah- 
me findet, und andererseits an einer Scbwenkanordnung 
8. Letztere ist an der Halte- und Hohenverstellvorrich- 40 
tung 6 angeordnet und in dieser, in einer Ebene senk- 
recht zur Rohrachse, in Grenzen zunachst aliein in ra- 
dialer und anschiieBend, in groBerer radialer Entfemung 
von der Rohrachse, in radialer und tangentialer Rich- 
tung verschiebbar. Dadurch wird eine Schwenkbewe- 45 
gung des SchweiBwerkzeuges moglich, die eine pro- 
blemlose und unbehinderte Aufnahme oder Entnahme 
des Rohrpaares in Verbindung mit einem DIN-Fiansch, 
einem Milchrohrverschraubungsteil oder einer Bord- 
scheibe in die bzw. aus der Vorrichtung erlaubt 50 

Als Antrieb fiir die Umlaufbewegung des SchweiB- 
werkzeuges 7 einerseits und dessen Hohenverstellung 
andererseits kann jeweils ein eiektrischer oder ein pneu- 
matischer oder ein hydraulischer Antrieb vorgesehen 
werden. 55 

Da in einer bevorzugten Ausfiiiirungsform eine fiir 
alie Nennweiten eines Rohmennweitenbereichs, insbe- 
sondere fiir den Bereich DN 25 bis DN 100, gleiche 
zentrische Gehausebohrung 5d mit dem Durchmesser 
d5 in einem den Rohrnennweitenbereich abdeckenden eo- 
gieichen Gehiuse 5a vorgesehen ist (vergleiche Fig. I 
und 2), erfolgt die radiale Anpassung der zentrischen 
Gehausebohrung 5b an die verschiedenen AuBendurch- 
messer d3 der Spannergehause 3c im abzudeckenden 
Rohrnennweitenbereich entweder durch verschiedene 65 
Zwischenstucke 4* oder aber durch einen kreisringfdr- 
migen Anschlag 4, bei dem die radiale Anpassung seiner 
zentrischen Bohrung 4a an die verschiedenen AuBen- 



durchmesser d3 d?r Spannergehause 3c im abzudecken- 
den Roiirnennweitenbereich jeweils durch eine Distanz- 
buchse erfolgt 

In einer alternaiiven Ausgestaltung der vorgeschlage- 
nen Vorrichtung ist die zylindrische Mantelflache 5e, die 
als Fuhrungsbahn F im Sinne der Erfindung fungiert, 
radial auBenseits in der ringformigen Ausnehmung 5c, 
als innere Mantelflache, ausgebildet, wobei das getrie- 
bene Rad 5h als innenverzahntes, ungeteiltes Hohlrad 
ausgefiihrt ist In diesem Falle umschlieBt die Fuhrungs- 
bahn F in Verbindung mit der Lagerung 5g das getriebe- 
ne Rad 5h imd das treibende Rad 5f, beispielsweise ein 
Zahnritzel, ist innenseits im Hohlrad angeordnet Der 
ubrige Aufbau der Vorrichtung 5 ist sinngemaB der glei- 
che wie der bereits vorstehend beschriebene. 

Im ubrigen ist auch eine kinematische Umkehr hin- 
sichtlich feststehender und bewegter Telle der Vorrich- 
tung gemaB der Erfindung moglich. In der Regel wird 
man die Vorrichtung vorzugsweise dort anwenden, wo 
das Rohr und das mit diesem zu verbindende Teil (DIN- 
Flansch oder Milchrohrverschraubungsteil oder Bord- 
scheibe) stillstehen oder nicht gedreht werden konnen 
und das SchweiBwerkzeug zur Herstellung der 
SchweiBnaht orbital mn die zu verbindenden Rohr- 
enden herumgefiihrt wird. Falls allerdings eine Drehung 
der zu verbindenden Teile moglich ist, konnen auch das 
SchweiBwerkzeug und die mit ihm starr verbundenen 
Teile der erfindungsgemaBen Vorrichtung festgeseizt 
werden, so daB der ubrige Teil der Vorrichtung imd die 
mit diesem verbundene Rohranordnung die orbitale Be- 
wegung ausfuhren. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur orbitalen Fuhrung und zum An- 
trieb eines SchweiBwerkzeuges beim SchweiBen 
der Enden eines Rohrpaares, insbesondere zur 
Herstellung einer Verbindung zwischen einem 
Rohrende einerseits und einem DIN-Flansch oder 
einem Milchrohrverschraubungsteil oder einer 
Bordscheibe andererseits, mit einer Fuhrungsbahn 
fur eine Vorrichtung zur Fuhrung und zum Antrieb 
eines SchweiBwerkzeuges, mit einem Drehantrieb 
fiir eine Rotationsbewegung des SchweiBwerkzeu- 
ges um die Rohrachse und mit einer Halte- und 
Hohenverstellvorrichtung fiir das SchweiBwerk- 
zeug, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiihrungs- 
bahn (F) als Mantelfl§che eines rotationssymmetri- 
schen Drehkorpers ausgebildet ist, die mittelbar 
oder unmittelbar an einer Spannvorrichtung (3) 
zum gegenseitigen Ausrichten imd Spannen der 
Enden des Rohrpaares (la, 2a) angeordnet und ko- 
axial zu deren Achse ausgerichtet ist, daB auf der 
Fuhnmgsbahn (F) ein getriebenes Rad (5h) eines 
formschlussig arbeitenden Getriebes (5f ; 5h) dreh- 
bar und koaxial zu dieser gelagert ist, und daB mit 
dem Rad (5h) die Halte- und Hohenverstellvorrich- 
tung (6) fiir das SchweiBwerkzeug (7) starr verbun- 
den ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Lagerung (5g) des Rades (5h) als 
Walzlagerung ausgebildet ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerung (5g) des Rades (5h) als 
Gleitlagerung ausgebildet ist 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet daB die Fuhrungsbahn (F) 
in einer ringformigen Ausnehmung (5c) eines Ge- 
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houses (5a) der Vorrichtung (5) zur orbitalen Fuh- 
rung unci zum Antrieb des SchweiOwerkzeuges (7) 
ausgebildet ist. daB die Lagening (5g) des getnebe- 
nen Rades (5h) uber eine Walziagerung enolgt, daD 
ein das Rad (5h) treibendes Rad (SQ im Gehause 5 
(5a) angeordnet und dort gelagert ist, und daB das 
Gehause (5a) mit einer zentrischen Gehauseboh- 
rung (5b). die koaxial zur Symmetrieachse der Fuh- 
rungsbahn (F) ausgerichtet ist, ein Spannergehause 
(3c) der Spannvorrichtung (3) koaxial autnimmt 10 

5. Vorrichtung 'nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Fuhrungsbahn (F) durch eine in 
der Ausnehmung (5c) gebildete auBere Mantelfla- 
che (5e) erzeugt wird, wobei diese von ihrer Sym- 
metrieachse weg weist, und daB das getriebene Rad 15 
(5h) als auBenverzahnter, ungeteilter Zahnkranz 
ausgefuhrt isL 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fuhrungsbahn (F) durch eine in 
der Ausnehmung (5c) gebildete innere Mantelfla- 20 
che (5e) erzeugt wird, wobei diese zu ihrer Synnme- 
trieachse hinweist, und daB das getriebene Rad (5h) 
als innenverzahntes, ungeteiltes Hohlrad ausge- 
fuhrt ist 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB eine fur alle Nenn- 
weiten eines Rohrnennweitenbereiches, insbeson- 
dere fur den Bereich DK 25 bis DN 100. gleiche 
zentrische Gehausebohnmg (5b) mit Durchmesser 
d5 in einem den Rohrnennweitenbereich abdecken- 30 
den gleichen Gehause (5a) vorgesehen ist, und daB 
die radiale Anpassung der zentrischen GehSuse- 
bohrung (5b) an die verschiedenen AuBendurch- 
messer dS der Spannergehause (3c) im zugeordne- 
ten Rohrnennweitenbereich jeweils durch ein Zwi- 35 
schenstiick (4*) erf olgt 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die axiale Festlegung 
4es dem Gehause (5a) benachbarten Rohrendes 
i(2a) an einem kreisringfdrmigen Anschlag (4) er- 40 
folgt, der gleichzeitig als Zwischenstuck (4*) fun- 
gi ert und der innenseits in einerzentrischen Boh- 
rung (4a) das Spannergehause (3c) koaxial auf- 
nimmt und der auSenseits das Gehause (5a) iiber 
dessen Gehausebohrung (5b) koaxial zentriert. 45 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die radiale Anpassung der zentri- 
schen Bohrung (4a) des Anschlages (4) an die ver- 
schiedenen AuBendurchmesser d3 der Spannerge- 
hause (3c) im abzudeckenden Rohmennweitenbe- so 
reich jeweils durch eine Distanzbuchse erf olgt 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB das SchweiBwerk- 
zeug (7) an der Halte- und H6henverstellyorrich- 
tung (6) in seiner jeweiiigen SchweiB position vor- 55 
einstellbar ist und daB es zwecks Aufnahme oder 
Entnahme des Rohrpaares in die bzw. aus der Vor- 
richtung in einer Ebene senkrecht zur Rohrachse 
iiber eine Schwenkanordnung (8) im Zusammen- 
wirken mit der Halte- und H6henverstellvorrich- eo 
tung (6) aus dieser SchweiBposition aus- und in die- 
se einschwenkbar ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das SchweiBwerkzeug (7) in ei- 
ner Halterung (8b) Aufnahme fmdet und daB letzte- 65 
re mittels einer Verstelleinrichtung (8a) an der 
Schwenkanordung (8) in Richtung der Rohrachse 
verstellbar angeordnet ist 
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